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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf eine gerausch- 
d&mmende Verkleidung fUr den Motorraum von 
Kraftfahrzeugen, bestehend aus einem Formk5rper 
aus mehreren Lagen, die unter Elnwirkung von 
Warme und Druck und unter Zusatz eines Verbin- 
dungsmittels miteinander verbunden sind, wobei 
eine Lage aus einem anorgischen, thermisch hoch- 
belastbaren durch ein Bindemittel gebundenen 
Fasermaterial besteht. 

Eine gerauschdammende Verkleidung der ein- 
gangs beschriebenen Art ist aus der DE-OS 36 01 
204 bekannt. Der dortige Formk5rper ist minde- 
stens dreilagig aufgebaut und welst eine erste, zum 
Motor welsende Lage aus einem thermisch hoch- 
belastbaren Kunststoff-Fasermaterial auf. Als Kunst- 
stoffe werden Polybenzimidazole. Aramide, Polyi- 
mide usw. genannt. Die zweite Lage besteht aus 
einem anorganischen Fasermaterial, z. B. aus 
Schlacken-, Gesteins- Oder auch Glasfasern, Insbe- 
sondere aus Basaltwolle. Die dritte Lage besteht 
aus einem textilen Fasermaterial. Das Kunststoff- 
Fasermaterial ist in relativ dUnner Schichtdicke vor- 
gesehen. Es bietet gleichsam nur einen Riesel- 
schutz, ist aber selbst nicht abriebfest. Durch die 
Verwendung von Kunststoffen als Kunststoff-Faser- 
material ist der Temperaturbereich, in welchem sei- 
che Verkleidungen Anwendung finden konnen, auf 
unter 300 beschrankt. Oft aber herrschen Im 
Motorraum von Kraftfahrzeugen h6here Temperatu- 
ren. so daB diese bekannten Formk5rper beschM- 
digt und teilweise zerst5rt werden. Auch ist das 
textile Fasermaterial brennbar. Insbesondere bei 
langer Temperatureinwirkung besteht die Gefahr, 
dafi die Verkleidung in Brand gerdt. Zur Verbin- 
dung der Fasern in jeder Schicht Oder Lage, also 
untereinander, werden Bindemittel eingesetzt, die 
innerhalb der Fasern dispergiert sind. Um die ver- 
schiedenen Schichten miteinander zu verbinden, 
kdnnen wdrmeaktivierbare Klebstoffollen als Ver- 
bindungsmittel zwischen die einzelnen Lagen ge- 
legt werden. Der hierdurch erzielbare Zusammen- 
halt zwischen den Lagen laBt jedoch zu wOnschen 
Ubrig. Er geht insbesondere bei hdherer thermi- 
scher Belastung weitgehend verloren. 

Aus der DE-OS 29 37 399 ist ein Verkleidungs- 
Oder Abdeckungsteil fUr Fahrzeuge bekannt, bei 
dem zwei Lagen aus Kunststoffasern, insbesondere 
Polyesterfasern und Acrylfasern mit einem Kunst- 
harz, insbesondere Polyesterharz, auf den einander 
zugekehrten Flachen beschichtet und so Ober die- 
ses Verblndungsmittel unter Einwirkung von WSr- 
me und Druck miteinander verbunden werden. Da- 
bei verteilt sich das Verblndungsmittel auch in den 
beiden Lagen zwischen den Kunststoffasern und 
wirkt hier als Bindemittel. Dieses Verkleidungs- und 
Abdeckteil aus Kunststoffasern weist neben einer 



guten FormstabiiitSt eine verbesserte ElastizitMt, 
RUckfederungskraft sowie eine hohe BestSndigkeit 
gegen FeuchtigkeitseinflUsse auf. Bei erhohten 
Temperaturbelastungen kann es aufgrund der ein- 
5 gesetzten Kunststoffasern keine Verwendung fin- 
den. 

Aus dem DE-Buch: "Kunststoff-Lexikon", Carl 
Hanser Verlag, 7. Aufl.. sind unter den Stichworten 
"Kohlefasem und -fSden" Materialien bekannt, die 

10 nicht brennbar und fast bis 2.000 ' C wSrmebestSn- 
dig sind. Es wird die Verwendung fUr duroplasti- 
sche Schichtstoffe hoher mechanischer und thermi- 
scher Festigkeit empfohlen. Melaminharze werden 
als Leimharze fUr Langzeitgebrauch bis etwa 

75 250*0 und kurzzeitig sogar bis 300*0 empfohlen. 
Dabei geht es jedoch in erster Linie um die Erstel- 
iung fester Kdrper wie z. B. SchichtpreBstoffen, wie 
sie in der M^bellndustrie Verwendung finden. 
Aus dem DE-GM 87 11 301 ist ein faserver- 

20 starkter, hochtemperaturstabiler, plattenformiger 
Werkstoff bekannt, bei dem Kohlenstoffasern ein- 
gesetzt werden, um FormkSrper herzustellen, wie 
sie beispielsweise fUr die Kapselung von MotorrMu- 
men an Kraftfahrzeugen Verwendung finden. 

25 Aus dem DBGM 86 13 009 ist eine Schall- 

dSmmplatte aus einem Kunststoffaservlies und ei- 
nem Kunststoffschaum bekannt, wobei diese bei- 
den Lagen vermittels eines Polyurethanschaums 
Oder auch eines Melaminschaums als Verbindungs- 

30 mittel miteinander verbunden werden. Die genann- 
ten SchSume werden als Verblndungsmittel auf die 
Lagen aufgetragen, was auch linienf5rmig gesche- 
hen kann. Es wird damit eine SchalldMmmplatte 
geschaffen, die im Motorraum eines Kraftfahrzeugs 

35 eingesetzt werden kann und im wesentlichen der 
GerSuschdMmmung dient. Infolge des hohen Kunst- 
stoffanteils ist diese Platte nicht fUr eine nennens- 
werte Temperaturbelastung geeignet, 

Der Erfindung iiegt die Aufgabe zugrunde, eine 

40 gerSuschdSmmende Verkleidung der eingangs be- 
schriebenen Art derart weiterzubilden, da8 sie bei 
guter gerauschdSmmender und thermischer Isolie- 
rung bis in einen Temperaturbereich von etwa 
500*0 anwendbar wird. Es soli welterhin ein Ver- 

45 fahren aufgezeigt werden, mit welchem derartige 
Formk5rper herstellbar sind. 

Die gerauschdammende Verkleidung kenn- 
zeichnet sich erfindungsgemSB dadurch. dafi die 
zum Motor weisende Lage aus einem thermisch 

50 hochbelastbaren, nicht durch ein Bindemittel ge- 
bundenen Kohle-Fasermaterial besteht, und daB 
das Verblndungsmittel melaminharzhaltig ist. Die 
neue Verkleidung gestattet die Herstellung von 
Formk5rpern. die als ebene Flatten Oder aber auch 

55 mit gekrQmmten. dem Kraftfahrzeug angepafiten 
RSchenbereichen versehen sind. Die Verkleidung 
weist einen mindestens zweischichtigen Aufbau 
auf, wobei die hdher beanspruchte Lage aus Kohle- 



2 



3 



EP 0 428 786 B1 



4 



Fasermaterial besteht, welches in durchaus gerin- 
gar vergleichbarer Wanddicke vorgesehen sein 
mag. Die zweite Lage besteht wie bisher aus anor- 
ganischem Fasermaterial. also Insbesondere aus 
Basaltwolle. Von entscheidender Bedeutung fUr ei- 
nen guten Verbund zwischen den Lagen. der auch 
nach erhohter Temperatureinwirkung noch gege- 
ben ist, ist die Verwendung eines melamlnharzhalti- 
gen Verbindungsmittets zwischen diesen belden 
Lagen. Oberraschenderwelse ist dieses Verbln- 
dungsmittel ausreichend thermisch stabil. so daQ 
sich die verschiedenen Lagen nicht voneinander 
I6sen. Bel einer gewaltsamen Zerst5rung werden 
eher die beiden Lagen in ihrem Inneren Verbund 
aufgehoben» wMhrend die Verbindung zwischen 
den Lagen erhalten bleibt. Die Verwendung von 
Kohie-Fasermateriai Ist auch insofern vorteilhaft, als 
dieses Material kein Bindemittel ben5tigt. um den 
Zusammenhalt der Kohle-Fasern in der Lage sl- 
cherzustellen. Es genugt, hierbei Kohle-Fasern ein- 
zusetzen, die in der bekannten Vernadelungstech- 
nik zu einem Vlies geformt werden, Ein solches 
Vlies aus Kohle-Fasermateriai gewahrleistet auch 
eine angenehme und sichere Handhabung des 
Formkorpers. Der Zusammenhalt der Kohle-Fasern 
ist v5llig ausreichend und ein Losl5sen von Faser- 
material Ist nicht zu erwarten. Ein derart mlnde- 
stens zwelschlchtig aufgebauter FormkCrper weist 
gute Weiterverarbeitungseigenschaften auf. Er laBt 
sich leicht montieren. Andererseits kann er aber 
auch in einfacher Weise hergestellt werden, indem 
das besondere Verblndungsmittel auf das Kohle- 
Faservlies aufgetragen und anreagiert wird. Diese 
Lage aus Kohle-Fasermateriai iaOt sich dann zu 
einem beliebigen Zeitpunkt mit einer Lage aus 
anorganischem Fasermaterial verbinden. 

Es ist auch moglich, dafi das anorganlsche 
Fasermaterial auf beiden Seiten mit je einer 
Schicht aus Kohle-Fasermaterial versehen ist. Dies 
gewMhrleistet auch einen gewissen Schutz des an- 
organlschen Fasermaterials nach der RUckseite 
des Formkorpers, wobei es hier In der Regel auf 
die thermische Belastbarkelt nicht in der Weise 
ankommt wie Im Bereich der dem Motor zugekehr- 
ten Lage. 

Das Verblndungsmittel zwischen den Lagen 
kann in Punkt- oder Streifenform auf die Lage aus 
Kohle-Fasermaterial aufgebracht sein. Dies genQgt 
v5llig fUr einen dauerhaften Verbund der Lagen. 
Durch diese besondere Art der Aufbrlngung wird 
gleichzeitig erreicht, daB das Verblndungsmittel in 
ausreichender Schichtdicke an den Verbindungs- 
stellen zur VerfGgung steht, um den Verbund zu 
der Jewells anderen Lage herzustellen. Das Verbln- 
dungsmittel kann in einem FIMchengewicht von 
etwa 10 bis 80 g/m2 aufgebracht sein. Damit Ist 
trotz sparsamer Verwendung des Verbindungsmit- 
tels ein ausreichender Verbund zwischen den La- 



gen hergestellt. 

Die Lage aus Kohle-Fasermateriat kann aus- 
schlleBlich aus diesem Material bestehen. Es ist 
jedoch auch mdglich. hier eine Mischung mehrerer 

5 Materialien einzusetzen. So kann die Lage aus 
Kohle-Fasermaterial zusStzlich Polyacrylsulfone. 
Aramide. Polyimide o. dgl. enthalten. Die Lage 
sollte jedoch einen Ubenyiegenden Anteil an Kohle- 
Fasermaterial aufweisen. 

70 Die Lage aus anorganischem Fasermaterial 
kann eine Dichte von 80 bis 200 kg/mS aufweisen. 
Die Ho he dieses Raumgewichts wird an die zu 
erbringende schalldMmmende Wirkung angepafit. 
Das Verfahren zur Herstellung eines mehriagi- 

75 gen. ger^uschdMmmenden Formkdrpers als Ver- 
kleidung des Motorraums von Kraftfahrzeugen geht 
davon aus, daB eine Lage aus einem anorgani- 
schen, thermisch hochbelastbaren, mit einem Bin- 
demittel versehenen Fasermaterial mit einer welte- 

20 ren Lage aus thermisch hochbelastbarem Faserma- 
terial unter Einwirkung von Warme und Druck und 
unter Zusatz eines Verbindungsmittels verbunden 
wird. ErfindungsgemSB findet als weitere Lage eine 
Lage aus nicht mit einem Bindemittel versehenen 

25 Kohle-Fasermaterial Verwendung, auf die ein me- 
laminharzhaltiges Verblndungsmittel aufgebracht 
und anreagiert wird; die beiden Lagen werden un- 
ter Anwendung der Wdrme und des Drucks zur 
Aktivierung des melaminharzhaltigen Verbindungs- 

30 mittels miteinander verbunden und dabei erfahrt 
die eine Lage auch eine Gestaltverfestigung. Das 
melaminharzhaltige Verblndungsmittel ist dabei so 
eingestellt. dafi es nach seinem Auftragen auf die 
Lage des Kohle-Fasermaterials. beispielsweise in 

35 genadelter Vliesform. anreagiert wird. Es IMBt sich 
dann aufrollen und handhaben sowie lagern. Erst 
wenn diese Lage aus Kohle-Fasermaterial mit der 
weiteren Lage aus dem anorganischen Fasermate- 
rial in Kontakt kommt und unter WSrmeeinwirkung 

40 versetzt wird, wird das melaminharzhaltige Verbln- 
dungsmittel aktiviert und es erfolgt der Verbund der 
beiden Lagen. Dies ist eine Sufierst einfache und 
verarbeitungsfreundliche Moglichkeit WShrend die 
beiden Lagen unter Warme und Druck gesetzt wer- 

45 den. ist auch die spezielle Formpressung des 
Formkdrpers In der gewOnschten rSumlichen Ge- 
stalt mdglich. 

Das Verblndungsmittel kann in Punkt- oder 
Streifenform auf die Lage aus Kohle-Fasermaterial 

50 aufgebracht werden. Eine vollfldchige Beschlchtung 
ist Im allgemeinen nicht erforderlich. Ein punktuel- 
ler Auftrag hat vielmehr den Vorteil, daB das Ver- 
blndungsmittel auch eine gewisse Schichtdicke auf- 
weist, der eine grdBere Bedeutung zukommt als 

55 ein vollflSchiger Auftrag auf diese Lage. 

Die Lage aus Kohle-Fasermaterial kann schlleB- 
lich noch hydrophob und oleophob ausgestattet 
werden, damit die DMmmwirkung unter Einwirkung 
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von Wasser und/oder Ol nicht leidet 

AusfUhrungsbeispiele der Erfindung sind in den 
Zeichnungen dargestellt und werden im folgenden 
welter beschrieben. Es zeigen: 

Figur 1 einen Schnitt durch einen Formk5r- 

per in einer ersten AusfOhrungsform. 
Figur 2 einen Ausschnitt aus dem Schichten- 

aufbau eines weiteren Formkdrpers 

in vergr5Sernder Darsteliung und 
Rgur3 einen Ausschnitt des Schichtenauf- 

baus bei einem als Platte ausgebil- 

deten Formkorper. 
Der In Rgur 1 dargestellte Fornfikdrper ist ver- 
kleinernd dargestellt Er besitzt eine unregelmSBIge 
Gestalt, die der Formgebung des Kraftfahrzeugs an 
der entsprechenden Anordnungsstelle des Form- 
k5rpers angepaBt Ist. Der Formkdrper 1 besitzt 
zwei Lagen. nSimlich eine erste Lage 2 aus anorga- 
nischen Fasermaterial. Hier konnen Gesteinsfasern, 
KeramiWasern, Quarz- Oder auch Glasfasern einge- 
setzt werden, die durch ein BIndemittel gestaltver- 
festigt sind. Es versteht sich, dafi die BIndemittel 
die entsprechende TemperaturbestMndigkeit auf- 
weisen kann. Auf der Seite, auf welcher der Form- 
korper 1 dem Motor bzw. der warmequelle zuge- 
kehrt ist, ist eine zweite Lage 3 aus Kohle-Faser- 
material vorgesehen. Es handelt sich dabei um 
einen Nadelvlies. zu dessen Herstellung Stapel- 
oder Schnittfasern eingesetzt werden. Es ist auch 
moglich, Gewirke oder Gewebe aus endlosen Koh- 
le-Fasern zu erstellen und als weitere Lage 3 zu 
benutzen. Gewebe sind jedoch vergleichsweise we- 
nig dehnbar. so daB fUr den Fall, daB unregelmaBig 
geformte Formkorper mit dreidimensionaler Ober- 
flMche geschaffen werden mUssen, bevorzugt Na- 
delvllese als Kohle-Fasermaterial eingesetzt wer- 
den, die eine faltenfreie Formgebung ermdgllchen, 
well sie mehrdimenslonal verformbar und dabel 
streckbar sind. Zwischen den beiden Lagen 2 und 
3 wird ein melaminharzhaltlges Verbindungsmittel 4 
angewendet, welches den Zusammenhalt zwischen 
den beiden Lagen 2 und 3 sichert. Es versteht sich. 
daB die endgOltige Formgebung in gemelnsamer 
Verformung der beiden Lagen 2 und 3 geschieht, 
wobei auch der Verbund Uber das Verbindungsmit- 
tel 4 zwischen den Lagen hergestellt wIrd. Die 
Lage 2 aus anorganischem Fasermaterial weist ein 
BIndemittel auf, welches den Zusammenhalt dieser 
anorganischen Fasern nach der AushSrtung slcher- 
stellt. Die Lage 3 aus Kohle-Faser ben5tigt kein 
elgenes BIndemittel. Es genQgt hierbei. diese Lage 
3 als Vlies zu nadein und entsprechende Abschnlt- 
te dieses Vlieses bei der Formgebung der Form- 
kdrper einzusetzen. Das Verbindungsmittel 4 muB 
nicht vollflMchig aufgetragen werden. Ein Auftrag in 
Punkt- und Strelfenform ist v5llig ausrelchend. ja 
sogar vorteilhaft. weil auf diese Art und Weise die 
Schichtdicke des Verbindungsmittels 4 an den aus- 



gewShlten Stellen erhoht werden kann. 

Rgur 2 zeigt einen Aufbau aus einem Formkor- 
per etwa in natUrlicher GroBe. wobei die Lage 2 
aus anorganischem Fasermaterial auf beiden Sei- 

5 ten mit je einer Lage 3 aus Kohle-Fasermaterial 
versehen ist. Dies stellt auch einen gewissen 
Schutz der vergleichsweise em pfind lichen Lage 2 
aus anorganischem Fasermaterial dar. Auch hier 
wird der Verbund der Lagen 2 und 3 unterelnander 

10 durch das melaminharzhaltige Verbindungsmittel 4 
hergestellt. Oberraschenderweise verliert dieses 
Verbindungsmittel seine Festigkeit auch nicht nach 
ISngerer WSirmeeinwirkung. Ein solcher Formkor- 
per ist bis in einen Temperaturbereich von 500 *C 

75 einsetzbar, ohne daB die Gefahr eines Brands des 
Formkorpers besteht. Textile Schichten werden da- 
bei vermieden. 

Rgur 3 zeigt einen Ausschnitt aus einem plat- 
tenfOrmig ausgebildeten Formkorper 1. wobei hier 

20 die Lage 3 aus Kohle-Fasermaterial nur einseitig 
angeordnet ist. Diese Lage 3 kann bei diesem, wie 
auch bei den anderen AusfUhrungsbeispielen. auch 
nur teilweise aus Kohle-Fasermaterial bestehen. 
ZusStzlich konnen Kunststoffanteile, insbesondere 

25 Aramide und Polyimide, vorgesehen sein. An be- 
sonders hochbelastbaren Stellen wird man jedoch 
das Kohle-Fasermaterial allein einsetzen. 

Die Herstellung eines derartigen Formkdrpers 
ist besonders einfach. Die Kohle-Fasern werden als 

30 Schnittfasern oder als Stapelfasern zu einem Vlies 
Uber die LSnge und Breite konstanter Dicke verna- 
delt und mit dem melaminharzhaltigen Verbin- 
dungsmittel 4 in Punkt- oder Strelfenanordnung be- 
druckt. Es erfolgt ein Anreagieren dieses Verbin- 

35 dungsmittels 4. Die Lage 3 kann auf Rolle gewik- 
kelt und gelagert werden. Sle wird mit einer Lage 2 
aus anorganischem Fasermaterial zusammenge- 
fUgt, wobei auch abschnittsweise bzw. zuschnitts- 
weise gearbeitet werden kann. Das anorganische 

40 Fasermaterial ist zweckmMBig mit einem BIndemit- 
tel versetzt. Unter EInwIrkung von WSrme und 
Druck, beispielsweise in einer PreBform, werden 
die beiden Lagen 2 und 3 miteinander verbunden. 
wobei die Warmeeinwirkung die Gestaltverfesti- 

45 gung in der Lage 2 aus anorganischem Fasermate- 
rial herbeifOhrt und zuglelch den Verbund zwischen 
den beiden Lagen 2 und 3 sicherstellt. Dabei kann 
die Formgebung so gewahit werden, daB der Form- 
k5rper nahezu allseitig von der Lage 3 einge- 

50 schlossen ist. Nach dem AushSrten ist der Form- 
kOrper 1 einsatztShig. Er I96t sich in einfacher 
Weise handhaben und montieren. Die SuBere Lage 
3 weist einen angenehmen Griff auf, der sich deut- 
lich von demjenigen von Formk5rpem ledigllch aus 

55 Steinwolle unterscheidet. 
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PatentansprUche 

1. Gerauschdammende Verkleidung fUr den Mo- 
torraum von Kraftfahrzeugen, bestehend aus 
einem Formk6rper aus mehreren Lagen. die 
unter Einwirkung von WMrms und Druck und 
unter Zusatz eines Verbindungsmittels mitein- 
ander verbunden sind, wobel eine Lage aus 
einem anorganischen, thermisch hochbelastba- 
ren , durch ein Bindemittel gebundenen Faser- 
material besteht, dadurch gekennzeichnet, daB 
die zum Motor wetsende Lage (3) aus einem 
thermisch hochbelastbaren, nicht durch ein 
Bindemittel gebundenen Kohle-Fasermaterial 
besteht. und daB das Verbindungsmittel (4) 
melaminharzhaitig ist. 

2. Verkleidung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, da6 das anorganische Faserma- 
terial auf beiden Seiten mit je einer Lage (3) 
aus Kohle-Fasermaterial versehen ist. 

3. Verkleidung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daS das Verbindungsmittel (4) in 
Punkt- Oder Streifenform auf die Lage (3) aus 
Kohle-Fasermaterial aufgebracht ist. 

4. Verkleidung nach Anspruch 3. dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl das Verbindungsmittel (4) in 
einem Flachengewicht von 10 ... 80 g/m2 auf- 
gebracht ist. 

5. Verkleidung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Lage (3) aus Kohle-Fas- 
ermaterial zusStzlich Polyacrylsulfone, Arami- 
de. Polyimide o. dgl. enthMlt. 



miteinander verbunden werden, und dabei die 
eine Lage (2) eine Gestaltverfestigung erfShrt. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
5 zeichnet, daB das Verbindungsmittel (4) In 

Punkt- Oder Streifenform auf die Lage (3) aus 
Kohle-Fasermaterial aufgebracht wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
90 zeichnet. daB die Lage (3) aus Kohle-Faserma- 
terial hydrophob und oleophob ausgestattet 
wird. 

Ciaims 

75 

1. A sound reducing liner for the engine bay of 
motor vehicles, the liner consisting of a shaped 
body having a plurality of layers which are 
joined to each other under the influence of 

20 heat and pressure with the addition of a bind- 
ing compound, where one of the layers con- 
sists of an inorganic, thermally loadable fiber 
material which Is bound by a binder, char- 
acterized In that the layer (3) facing the mo- 

25 tor is made of a thermally loadable carbon- 

fiber material which is not bound by a binder, 
and where binding compound (4) contains 
melamine resin. 

30 2. The liner of claim 1, characterized In that a 
layer (3) of carbon-fiber material is provided on 
each side of the inorganic fiber material. 

3. The liner of claim 1, characterized in that 
J5 binding compound (4) is applied to the layer 
(3) of carbon-fiber material as dots or stripes. 



8. Verkleidung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Lage (2) aus anorgani- 
schem Fasermaterial eine Dichte von 80 bis aq 
200 kg/m3 aufweist 

7. Verfahren zur Herstellung eines mehrlagigen, 
gerauschdammenden Formkorpers als Verklei- 
dung des Motorraums von Kraftfahrzeugen, bei 45 
dem eine Lage aus einem anorganischen, ther- 
misch hochbelastbaren, mit einem Bindemittel 
versehenen Fasermaterial mit einer weiteren 
Lage aus thermisch hochbelastbarem Faser- 
material verbunden wird, dadurch gekenn- so 
zeichnet, daB als weitere Lage eine Lage (3) 
aus nicht mit einem Bindemittel versehenen 
Kohle-Fasermaterial Verwendung findet, auf 
die ein melaminharzhaltlges Verbindungsmittel 
(4) aufgebracht und anreagiert wird. und daB 55 
die beiden L^gen (2. 3) unter Anwendung von 
WSrme und Druck sowie unter Aktivierung des 
melaminharzhaltigen Verbindungsmittels (4) 



4. The liner of claim 3, characterized in that 

binding compound (4) is applied with a density 
of 10to80g/m2, 

5. The liner of claim 1, characterized in that 
layer (3) of carbon-fiber material also contains 
polyacrylic sulfones, aramides, polyimides, or 
the like. 

6. The liner of claim 1 . characterized in that the 
layer (2) of inorganic fiber material has a den- 
sity of 80 to 200 kg/m3. 

7. A process for making a multilayered, sound 
reducing shaped body to be used as a liner for 
the engine bay of motor vehicles, in which a 
layer of an inorganic, thenmally loadable fiber 
material which is bound by a binder and com- 
bined with a second layer of thermally loadable 
fiber material, characterized in that the sec- 
ond layer is a layer (3) of carbon-fiber material 
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which is not bound by a binder, to which a 
binding compound (4) containing melamino 
resin is applied and pre-reacted, where layers 
(2, 3) are joined to each other under the Influ- 
ence of heat and pressure coupled with the 
activation of binding compound (4) containing 
melamine resin, wherein one layer (2) is har- 
dened. 

8. The process of claim 7. characterized In that 

binding compound (4) is applied to layer (3) of 
cartx)n-fiber material as dots or stripes. 

9. The process of claim 7, characterized in that 
layer (3) of carbon-fiber material is made to be 
hydrophobic and oleophobic. 

Revendlcatlons 

1. Habillage Insonorisant pour le compartiment 
moteur de v^hicules, consistent en un corps 
moul4 en plusieurs couches qui sent li^es en- 
tre elles par action de la chaieur et de la 
pression, avec addition d*un adh^sif. une des 
couches conslstant en un mat6riau fibreux 
inorganlque, h haute resistance thermique, 116 
par un llant, 

caractdrlsd en ce que la couche (3) toum^e 

vers le moteur est constitute d*un mattriau ^ 
haute resistance thermlque k libres de carbo* 
ne, non \\6 par un liant, et en ce que Tadhtsif 
(4) contlent de la rtsine melamine. 

2. Habillage selon la revendication 1, caracttrise 
en ce que le mattriau fibreux inorganlque est 
muni sur chacune de ses deux faces d'une 
couche (3) en materlau h libres de carbone. 

3. Habillage selon la revendication 1, caracttrise 
en ce que Tadhtsif (4) est appliqut par points 
ou en bandes sur la couche (3) en mattriau ^ 
libres de carbone. 

4. Habillage selon ta revendication 3, caracttrise 
en ce que radhtslf (4) est appliqut ^ ralson de 
10Si80g/m2 

5. Habillage selon la revendication 1, caracttrise 
en ce que la couche (3) de mattriau h libres 
de carbone contlent, en supplement, du polya- 
crylsulfone. de I'aramlde, un polyimide ou si- 
milaire. 

8. Habillage selon la revendication 1, caracterise 
en ce que la couche (2) en materiau fibreux 
inorganlque prtsente une denslte de 80 ^ 
200kg/m3. 



7. Precede de fabrication d'un corps mouie inso- 
norisant en plusieurs couches en tant qu'habil- 
lage du compartiment moteur de vehlcules. 
dans lequel une couche d'un materiau fibreux 

5 inorganlque ^ haute resistance thermlque. mu- 
nie d'un liant. est liee h une autre couche de 
materiau fibreux k haute resistance thermlque. 
caracterls6 en ce qu'on utilise comme autre 
couche une couche (3) de materiau h fibres de 

70 carbone non munle de liant. sur laquelle est 
applique un adhtsif (4) contenant de la resine 
de meiamine que Ton fait reaglr, et en ce que 
les deux couches (2. 3) sont liees Tune h 
rautre en utiiisant la chaieur et la pression 

75 ainsi que par activation de I'adhesif (4) conte- 
nant de la resine de meiamine, et que, de ce 
fait, la couche (2) subit un durcissement dans 
sa forme. 

20 a Precede selon la revendication 7. caracterise 
en ce que I'adhesif (4) est applique sous la 
forme de points ou de rubans sur la couche (3) 
en materiau k fibres de carbone. 

25 9. Precede selon la revendication 7, caracterise 
en ce que la couche (3) en materiau h fibres 
de carbone est dotee de proprietes hydropho- 
bes et oieophobes. 

30 
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Abstract of EP0428786 

A moulding as a sound-reducing cladding for the 
engine compartment of motor vehicles comprises 
a plurality of layers, which are connected to one 
another under the effect of heat and pressure 
and with the addition of a binding agent. One 
layer (2) comprises an inorganic, thermally highly 
resistant fibrous material. A further layer (3), 
facing the engine, comprises a thermally highly 
resistant carbon fibre material. The two layers (2, 
3) are connected to each other by using a binding 
agent (4) which contains melamine resin. 
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